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D.A.G. Marshall , 253/9 



Eilter zur Gasreinigung 



Die Erfindung bezieht sich auf Filter, insbesondere auf 
• hoch wirksame Eilter zum Reinigen von Luxt- oder anderen Gas str omen. 

Infolge des steigenden Bedarfs an gereinigter Luft 
oder gereinigten Gasen in alien Arten von Betriebsanlagen, 
werden heutzutage eine grofie Anzanl von verschiedenen Eilter- 
materialien in Eiltern benutzt. Entsprechend der gewiinschten 
speziellen Anwendung der Eilter, sind Filtermaterialen, wie 
. z.B. Kunststof f schaume , gewebte Kunststof fmateriallen und 
porose,faserige Produkte, urn nur einige zu nennen, in Gebrauch. 

Das Ziel der Erfindung besteht nun darin, einen Filter 
zu schaffen, der ein Eiltermaterial mit, gegenuber den bisher 
verwandten Materialien, besonderen vorteilhaften Eigenschaften 
besitzt. 

Das Ziel wird dadurch erreicht, daB der Eilter aus einem 
Gewebe besteht, das mit einer Impragnierung aus heifl ausgehartetem 
Phenolharz versehen ist. 

Vorzugsweise besteht dabei das Gewebe aus Glasfasern 
oder aus vielfaserigen Eaden, so dafi eine Durchtrankung der 
Glasfaser oder der vielfaserigen Eaden duroh Phenolharz mdg- 
lich ist. Die Aushartung des Harzes wird am besten bei einer 
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lemperatur in der GroBenordnung von 280° G ftii eine Dauer 
von ca. 20 Min. vorgenommen. 

Eine weitere Ausftibrungsform sietLt vor, dafi das barz- 
impragnierte Glasgewebe mit einer zusatzlicben Scbicbt aus einem 
anderen Filtermaterial verbunden ist. Diese zusatxlicbe Scbicbt 
kann z.B. aus einer Lage Mikroglaspapier oder gescbaumtem Kunst- 
stoff insbesondere Polyuretbanscbaum besteken. Die Verbindung 
dieser beiden Scbicbten wird vorgenommen, indem das Glasgewebe 
und die Lage aus einem anderen Filtermaterial zusammengelegt , 
gefaltet oder gewellt und anscblieflend auf eine bestimmte Tempe- 
ratur erwarmt werden, wobei das Pbenolbarz ausbaitet. Der so 
bergeetellte Zweiscbicbten-Filter besitzt eine solche Festigkeit, 
dafl die Falten oder Wellen in dem Filter besteben bleiben. 

. Eine weitere Modifikation der Erfindung besteht darin, 
dafl der Zweiscbicbten-Filter mit einem Metallgitter verbunden 
wird. Dies gescbiebt, indem das (Jitter erwarmt und mit einer Be- 
scbicbtung aus pulverf ormigem tbermoplastiscben Kunststoff (z.B. 
durch Eintaucben des Gitters in^Kunststoffpulver) verseben wird, 
wobei der tbermoplastiscbe Kunststoff auf ocbmilzt und indem der 
Filter mit dem Gitter in Kontakt gebracbt wird bis der tbermo- 
plastiscbe Kunststoff erkaltet und den Pilter mit dem Gitter ver- 
bindet. Gleicbzeitig kann ebenfalls mit Hilfe eines gescbmolzenen 
Kunststoffes eine luftdurcbiassige Scbiolit aus Kunststoff scbaum 
mit dem Gitter verbunden werden. 
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¥eitere Einzelheiten der Erfindung werden nachfolgend 
in Ausfiihrungs.be ispielen anhand der Zeichnungen n&her erlautert. 
Dabei stellen dar: 

Pig, 1 eine perspektivische Vorderansicht 
eines Pilters. 

Pig. 2 ein Schnitt durch das Piltermaterial 
des Filters gemaS Pig. 1. 

Pig. 3 eine Ausschnittsvergroflerung des Pilter- 
niaterials. 

Pig. 4 ein Schnitt durch eine weitere Aus- 
fuhrungsform eines Pilters. 

Pig. 5 eine perspektivische Explosionszeichnung 
des Pilters gemaJ3 Pig. 4* 

Der in Pig. 1 his 3 gezeigte Pilter hesteht aus einem 
Rahmen 2, der ein Piltermaterial 4 in gewellter oder ahnlich 
profilierter Porm tragt. Die auBeren Kanten des Piltermaterials 
sind mit dem das Piltermaterial umschlieflenden Rahmen in luft- 
dichter Weise verschmolzen oder verbunden. Das Piltermaterial 4 
hesteht aus einem Glasf asergewehe f das mit-einer Impragnierung 
aus heiB ausgehartetem Phenolharz versehen ist. 
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Fig. 3 zeigt die Webart des Filtermaterials . Lie 
Faden 6. und 8 sind vielfaserig ausgefuhrt, so dafl eine Durch- 
trankung der Glasfaser mit Phenolharz moglich ist. Die Aus- 
hartung des Harzes wird am besten bei eitier Temperatur von 
etwa 280° C fur die Dauer von ca. 20 Min. vorgenommen, aber 
es ist genausogut moglich, die Hartung bei einer Temperatur 
in der Groflenordnung zwischen 140° und 350° C durchzufiihren. 
Wird die Aushartung des Phenolharzes bei einer Temperatur unter- 
halb 140° 0 vorgenommen, so wird der Hartungsvorgang schou • 
infolge der zujLangen Zeit unwirtschaf tlich oder das Harz 
wird nicht liberal! ausgehartet. Wird andererseits die Aushartung 
bei einer Temperatur wesentlich uber 350° C vorgenommen, so 
ist das Risiko einer Zersetzung des Harzes gegeben. 

Das ausgehartete Filtermaterial besitzt eine bleibende 
Elastizitat und eine gute Oberflache. Aus diesem Grunde wird 
das Filtermaterial wahrend des Aushartvorganges sorgfaltig in 
der abschlieflend gewlinschten Form, in diesem Fall einer ge- 
wellten Form, gehalten. Das Material kann weiterhin hohen Tempe- 
raturen uber einen langeren Zeitraum ohne Zerf allserscheinungen 
widerstehen. 

Demgemafl durchgefuhrte Versuche mit einem ? Teil des Filter- 
materials gemafl der Erfindung zeigten, dafi dieses fahig war, 
Temperaturen von 320° C fur eine Zeitdauer von 3 Stunden zu er- 
tragen. Das Material widerstand ebenfalls einer Gasflamme von 
mindestens 700° C fur die Dauer 1 Minute ohne Zerf allserscheinungen, 

Aufgrund dieser Eigenschaf ten kann der in Fig. 1 bis 3 
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gezeigte Filter als Fettfilter fur Kiichen oder Warmluftf liter 

fur elektrische lufterhitzungsanlagen verwandt werden. Dies 

gilt "besonders fur zentrale BeTaeizungaanlagen in Gebauden, da 

hier die Forderung besteht, daB derFilter auch hohen Tempe- 

raturen, die infolge einee Versagens der Kilchenanlage oder des 

zentralen luf terhitzers auftreten konnen, wider stehen muB. 

Der in Pig. 4 und 5 gezeigte Filter ist eine.weitere 

Ausfuhrungsform des Filters gemaB Fig. 1 "bis 3 und besteht 

aus einem auBeren Rahmen 10 ; aus Metall -oder Kunststoff, der 

ein enggefaltetes oder wellenf Srmig angeordnetes Zweischichten- 

Filter 12 tragt. Weiterhin tragt d?r Rahman ein f laches-, flachige 

Gitter oder Geflecht 14 aus Metall und flache Deckschibhten 16 

und 18 eines Filtermaterials aus z.B. geschaumtem Kunststoff, 

der in dem gezeigten Beispiel eine Dioke von ca. 3 mm besitzt. 

Der Zweischichten-Filter 12 "besteht aus einer Lage 20 

aus Mikroglaspapier , offenporigem geschaumten Kunststoff oder 

einem anderen Filtermaterial, das sich vonharzimpragnierten 

Glasgewebe unterscheidet und einer lage 22 aus phenolharzimpra- 

gnierten Glasgewebe* Mikroglaspapier und geschaumter Kunststoff 

besitzen zwar zum Ausfiltern kleinster Partikelohen aus luft- 

stromen einen hohen Wirkungsgrad , ahneln aber hinsichtlich ihrer 

Festigkeit weichem Papier. Das Glasgewebe besteht aus einzelnen 

Beispiel 

gewebten Fasern und besitzt in dem hier besprochenen/ca. vier 

2 

Lb'cher pro cm . 

Die Lage 20 aus Mikroglaspapier oder geschaumtem Kunst- 
stoff und die lage 22 aus phenolharzgetranktem Glasgewebe liegen 
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anfanglicb in flacber Form vor. Beide Lagen werden uberein- 
ander in eine Faltvorricbtung (nicbfc gezeigt) gelegt, die sie 
formt,. so dafl ibre endgttltige Oberflacbe der Form des Zwei-" 
scbicbten-Pilters wie er in der Zeiohnung dargestellt let 
gleicbt. Wabrend diese Form der Lagen beibebalten wird, werden 
dieselben auf eine Temperatur Ton 150 "bis 160° 0 fiir die Zeit ■ 
von ungefabr 16 bis 20 Minuten erwarmt. Dadurcb wrd das Fbenol- 
harz ausgebartet und gleicbzeitig die beiden lagen feat 
miteinander verbunden. Es entstebt dabei in dem Zwe is cbicb ten- 
Filter 12 solcb eine Festigkeit, dafl die Form der Faiten oder 
Wellen der Lagen nacb dem Entfernen aus der Faltvorricbtung bei- 
bebalten wird. 

Um die Lage 20 wabresd des Ausbartvorganges vor Uberbitzung 
und wabrend des Faltvorganges vor Bescbadigung zu bewabren, wird 
ein Blatt Sebutzpapier oder Gewebe (nicbt gezeigt) iiber die 
freien Oberflacben der Lage 20 gelegt. Dieses Sebutzpapier 
oder Gewebe wird anscblieflend entfernt. 

Die Verbindung des Zweiscbicbten-Filters 12 mit dem 
flachen, flacbigen Gitter 14 wird sbdann durcb gleiebzeitiges 
Erwarmen (entweder wabrend oder nacb dem Ausbartungsvorgang) er- 
reicbt, indem das vorber durcb Eintaucben bzw. Bescbicbten des 
Gitters in bzw. mit Kunststof fpulver aufgebracbte z.B. Polyatbylen 
pulver scbmilzt und den Filter 12 mit dem Gitter 14 verbindet. 
Zur gleicben Zeit wird die Deckscbicbt 18 aus offenporigem Kunst- 
stoffscbaum wiederum mit Hilfe eines gescbmolzenen Kunststoffes 

mit dem Gitter 14 verbunden, wabrend die Decksoblcbt 16 mit Ab- 

t 
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standsbaltern 24 aus Rundmetall verbunden wird, die abnlicb 
erhitzt und mit Polyatbylenpulver Uberzogen sind. Wabrend 
dieses Fertigungsvorganges wird der zusammengesetzte filter 
mit leicbtem Druck beauf achlagt , so daB eine sicbere Verbindung 
zwiscben den verscbiedenen Scbicbten des filters gewabrleistet 
ist. 

Der Rabmen 10 bestebt aus einer Sufieren Metalleinfassung 
26 aus einer Stabl- oder Alluminiumlegierung und darin einge- 
gossen (Scbleuderprinzip) eine Piillung 28 aus festem Kunststoff . 
Aus der Zeichnung ist ersicbtlicb, dafl in diese Fiillung 28 die 
auBeren Rander des gefalteten Zweiscbicbten-^Pilters 12, des 
Gitters 14, der Deckscbicbten 16 und 18 und die Enden der 
Abstandsbalter 24 mit eingebettet sind. 

In den meisten industriellen Anwendungsfallen wird das 
Scbaummaterial, das fur die Deckscbicbten 16 und 18 und die 
Lage 20 des Filters verwandt wird, aus off enporigem Polyuretban- 
scbaum besteben. 
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AnsprUche : 



1. Filter zur Gasreinigung, dadurcti gekennzei ohnet , dafl der 
Filter aus einem Gewebe (4, 22) besteht, das mit einer 
Impragnierung aus heifl ausgehartetem Phenolharz versehen ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch g ekennzeichnet , daJ3 das 
Gewebe (4, 22) aus Glasfaser . besteht . 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl das 
Gewebe (4, 22) aus vielfaserigen Faden besteht. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 3, dadurch g ekennzeichnet t dafl 
das Gewebe (4, 22) in gewellter Oder ahnlich profilierter Form 
angeordnet ist. 

5. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 1 bis 4, dadurch gekenn-* 
Zeiohnet. dafl mit dem Gewebe (4, 22) vermittels des ausgeharteten 
Phenolharzes eine zusatzliche Schioht (20) aus eine© anderen Filter 
material verbunden ist. 

-A2- 
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6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , daB die 
zusatzliche Schicht (20) aus einer Lage Mikroglaspapier Oder 
geschaumtem Kunststoff, z.B. Polyurethanschaum, hesteht. 

7. Vorrichtung nach einem der vorherigen Anspruche 1 "bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Filter mittels einem thermo- 
platischen Kunststoff mit einer Gitterverstarkung (14) verbunden 
ist. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gek ennzeichnet , daB auf 
der Gitterverstarkung (14) eine weitere Schicht (18) aus geschaum- 
tem Kunststoff angeordnet ist. 

9. Verfahren zur Herstellung des Filters nach einem der vorherigen 
Anspruche 1 his 8, dadurch gekennzeichnet, dafl das Phenolharz 

hei einer lemperatur zwischen 140 und 550° 0, vorzugsweise 280° C, 
ausgehartet wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 9 zur Herstellung eines Filters nach 
Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB das mit Phenolharz im- 
pragnierte Gewehe und die zusatzliche Schicht mit ihren Oherflachen 
in Kontakt gebracht werden und unter Aufrechterhaltung des Kon- 
taktes das Phenolharz ausgehartet wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10 zur Herstellung des Filters nach 
Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dafl die Gitterverstarkung 
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erhitzt und mit einer Beschlchtung aus puJLverformigem thermo- 
plastischen Kunststoff -versehen wird, wo"bei der thermoplastische 
Kunststoff aufsclmlLzt, und dafi der Filter mit der Yerstarlcung 
in Kontakt gebracht wird, "bis der ttxermoplastisclie Kunststoff 
erkaltet und den Filter mit der Gitterverstarkung TerMndet. 
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